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(54)Titie: METHOD FOR PRODUCING A METALLIC HONEYCOMB ELEMENT BY MEANS OF A GAS PERMEABLE 
SOLDERING FOIL 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES METALLISCHEN WABENKORPERS MIT EINER GAS- 
DURCHLASSIGEN LOTFOLIE 

(57) Abstract 

The invention relates to a method and a 
soldering foil for producing a metallic honeycomb 
element (1) which is rolled, stratified or locked 
and consists of at least partially structured layers 
of sheet metal (2, 3). At least one face (4) of 
the honeycomb element (1) composed of sheet 
metal layers (2, 3) is brought into contact with a 
gas penneable soldering foil (6). The honeycomb 
element (I) is then subjected to soldering by 
means of the soldering foil (6) in order to join 
the layers of metal sheeting (2, 3). 

(57) Zusammenfassung 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren 
sowie eine Lotfolie zum Herstellen eines metallis- 
chen WabenkOrpers (1), der aus zumindest teil- 
weise aus stnikturierten Blechlagen (2, 3) gewlck- 
elt, geschichtet Oder geschlungen ist. Mindestens 
eine Stimiiache (4) des aus den Blechlagen (2, 
3) hergestellten Wabenkdrpers (1) wird mit einer 
gasdurchl^ssigen Lotfolie (6) in Kontakt gebracht. 
Der Wabenkdrper (1) mit der Lotfolie (6) wird 
anschliefSend zur metallischen Verbindung der 
Blechlagen (2, 3) einem Ldtvorgang unteizogen. 
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Verfahren zum Herstellen eines metallischen Wabenkdrpers 
mit einer gasdurchlassigen Lotfolie 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine IwOtfolie zum 
Herstellen eines metallischen Wabenkdrpers, der aus zumindest teilweise 
strukturierten Blechlagen gewickelt, geschichtet oder geschlungen ist. 

Metallische Wabenkorper werden beispielsweise als Tragerkorper fiir kataly- 
tisch aktives Material zum Einsatz in der Abgasreinigung bei Kraftfahrzeugen 
verwendet. Auch andere Anwendungen bei vergleichbar feinen Blechstruktu- 
ren, wie z.B. in Wannetauschem, sind moglich. 

Zur metallischen Verbindung der Blechlagen wird der Wabenkorper einem 
Ldtvorgang unterzogen. Durch die DE 29 24 592 Al sind unterschiedliche 
Mdglichkeiten Lotmaterial in einen metallischen Wabenkorper einzubringen, 
bekannt. Die Art und Weise der Einbringung des Lotmaterials in einen 
Wabenkorper ist abhangig von dem Lotmaterial, Handelt es sich bei dem 
Material um pulverfdrmiges Lot, so kann dieses mittels eines Lotpulver- 
wirbelbetts in den Wabenkorper eingebracht werden. Um sicherzustellen, daB 
das Lotpulver in dem Wabenkorper bis zur Durchfuhrung eines Lotprozesses 
verbleibt ist es notwendig, den Wabenkorper wenigstens teilweise mit einem 
Haftkleber fur das Lotpulver zu beaufschlagen. Ein solches Belotungsver- 
fahren ist auch durch die WO 94/06594 bekannt. 

Durch die DE 29 24 592 Al ist auch bekannt, daB das Lotmaterial in 
Form einer Lotfolie, insbesondere Lotbandem, in den Wabenkorper einge- 
bracht wird. Ein Lotband wird zwischen die strukturierten Blechlagen wah- 
rend eines Wickel- oder Schichtvorgangs der Blechlagen eingebracht. Bei der 
Verwendung eines Lotbandes kann auf einen Haftkleber, wie er bei einem 



wo 98/56531 



- 2 . 



PCT/EP98/0345S 



Lotpulver benotigt wird, verzichtet werden. Durch die Einbringung eines 
Lotbandes zwischen den Blechlagen kommt es jedoch wahrend eines Lot- 
prozesses zu Vorspannungsverlusten des Wabenkorpers, so da6 zwischen den 
Blechlagen teilweise keine Lotverbindungen entstehen. 

Eine weitere Moglichkeit der Einbringung eines Lotmaterials in einen Wa- 
benkorper besteht nach der DE 29 24 592 Al darin, dafi die wenigstens 
teilweise strukturierten Blechlagen zu einem zylindrischen Wabenkorper 
gewickelt, geschichtet oder geschlungen werden und anschlieBend in minde- 
stens eine Stirnflache des Wabenkorpers eine Lotfolie bestinunter Dicke 
eingeprefit wird. Hierbei wird die Lotfolie soweit in den Wabenkorper 
eingepreDt, daB das Lot wahrend des Lotprozesses in den einzelnen Waben 
verbleiben soil. 

Problematisch bei einer solchen Verfahrensfuhrung ist, daB die Lotfolie 
durch die Kanten der Blechlagen nicht durchtrennt werden darf, da ansonsten 
bei einer thermischen Expansion des Wabenkorpers in radialer Richtung die 
Lotteile aus den einzelnen Waben des Wabenkorpers herausfallen wiirden. 
Ein Verloten des Wabenkorpers im Bereich der beiden Stirnflachen des 
Wabenkorpers ist auch problematisch, da wahrend der Erwarmung des 
Wabenkorpers mit dem Lotmaterial auf die Lottemperatur die sich in dem 
Wabenkorper befindende Luft expandiert, und es hierdurch zu einer Druck- 
erhohung innerhalb des Wabenkorpers konunt, durch die das Lotmaterial aus 
den einzelnen Waben herausgedriickt werden kann. 

Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung die Zielsetzung zugrun- 
de, ein Verfahren sowie eine Lotfolie zum Herstellen eines metallischen 
Wabenkorpers sowie einen Wabenkorper anzugeben, wodurch die Herstellung 
des Wabenkorpers vereinfacht wird. Ferner soil eine gute Lotverbindung 
zwischen den Blechlagen erreicht werden. 
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Diese Zielsetzung wird durch ein Verfahren zum Herstellen eines metalli- 
schen Wabenkorpers, an der aus zumindest teilweise strukturierten Blechlagen 
gewickelt, geschichtet oder geschlungen ist, dadurch erreicht, dafi wenigstens 
eine mindestens teilweise gasdurchlassige Lotfolie an mindestens einer 
Stimflache des Wabenkorpers angeordnet und mindestens mit wenigstens 
einem Teilbereich der Blechlagen in Kontakt gebracht und der Wabenkdrper 
zur metallischen Verbindung wenigstens der Blechlagen einem Lotvorgang 
unterzogen wird. Dadurch, dafi die Lotfolie gasdurchlassig ist, hat das sich 
in dem Wabenkorper befindende Gas keinen oder nur einen sehr geringen 
EinfluB auf das Verhalten der Lotfolie wahrend eines Lotvorgangs. Hier- 
durch wird auch erreicht, dafi die Lotfolie aufgrund einer Kapilarwirkung in 
den Wabenkorper gesaugt wird. Es ist daher nicht zwingend notwendig, die 
Lotfolie soweit in den Wabenkorper hineinzudriicken, wozu besondere 
Werkzeug notwendig waren, wie dies aus dem Stand der Technik erforder- 
lich ist. 

Durch das erfindungsgemafie Verfahren ist auch eine selektive Ausbildung 
metallischer Verbindungen wenigstens der Blechlagen des Wabenkorpers 
moglich. Durch entsprechende Ausgestaltung der Folie, so dafi diese eine 
Aufienkontur aufweist, die nicht zwingend der Umfengslinie der Stirnflache 
des Wabenkorpers entspricht, konnen die Blechlagen des Wabenkorpers in 
einzelnen Bereichen miteinander verbunden werden. Durch diese Verfahrens- 
fuhnmg ist es auch nicht notwendig, wie dies nach dem Stand der Technik 
bei einer Belotung mit Pulver bekannt ist, Masken zu verwenden, durch die 
eine Stimflache eines Wabenkorpers nur selektiv belotet wird. Die selektive 
bzw. bereichsweise Ausbildung metallischer Verbindungen der Blechlagen 
kann auch dadurch erfolgen, dafi mehrere Lotfolien an der Stimflache 
angeordnet werden. Durch das erfindungsgemafie Verfahren wird auch eine 
grofie Variationszahl der mdglichen Ausgestaltungen metallischer Verbindun- 
gen wenigstens der Blechlagen des Wabenkorpers ermoglicht. So kann nach 
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einer vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens wenigstens ein Teilbereich 
der Blechlagen in einer jeden Stimflache des Wabenkdrpers mit wenigstens 
einer Lotfolie in Kontakt gebracht werden. 

Ein besonders mechanisch stabiler Wabenkdrper wird dadurch erreicht, daB 
alle Blechlagen an wenigstens einer Stirnflache mit wenigstens einer Lotfolie 
in Kontakt gebracht werden und einem Lotvorgang unterzogen werden. 

Bevorzugt ist ein Verfahren, bei dem mindestens eine Stirnflache des aus 
den Blechlagen hergestellten Wabenkorpers wenigstens teilweise mit einer 
gasdurchlassigen, porosen Lotfolie in Kontakt gebracht wird. Insbesondere 
handelt es sich bei der Lotfolie um eine Lotschaumfolie, die einen offenpo- 
rigen, zelligen Aufbau hat. Eine solche Lotschaimifolie haftet besonders gut 
an der Stimflache eines Wabenkorpers. Ein weiterer Vorteil dieser Ver- 
fahrensfiihrung ist auch ein relativ guter Gasaustausch zwischen der Umge- 
bungsatmosphare und dem Wabenkorper durch die Lotschaumfolie. 

Um zu erreichen, daB die einzelnen Blechlagen eines Wabenkorpers mitein- 
ander metallisch verbunden werden, wird nach einem weiteren vorteilhaften 
Gedanken vorgeschlagen, daB die gesamte Stimflache des Wabenkorpers mit 
einer Lotfolie in Kontakt gebracht wird. Eine besonders gute Stabilitat eines 
metallischen Wabenkorpers wird dadurch erreicht, daB eine jede Stimflache 
des Wabenkorpers mit einer Lotfolie in Kontakt gebracht und einem Lotvor- 
gang unterzogen wird. Dadurch, daB die Lotfolie gasdurchlassig ausgebildet 
ist, konnen die Blechlagen an jeder Stirnflache des Wabenkorpers gleichzei- 
tig, d.h. wahrend eines einzigen Lotvorgangs, verlotet werden. 

Zur verbesserten Haftung der Lotfolie an einer Stimflache des Wabenkorpers 
wird vorgeschlagen, daB die Lotfolie teilweise in den Wabenkorper einge- 



wo 98/56531 



- 5 - 



PCT/EP98/03455 



preBt wird. Sie wird jedoch so eingepreBt, daB die Gasdurchlassigkeit der 
Lotfolie im wesentlichen erhalten bleibt. 

Zur Vereinfachung der Herstellung des metallischen Wabenkdrpers wird 
vorgeschlagen, daB zunachst die Lotfolie auf mindestens eine StimflSche des 
Wabenkdrpers aufgebracht und danach der Wabenkdrper mit der Lotfolie in 
ein Mantelrohr eingebracht werden. Alternativ wird vorgeschlagen, daB 
zunachst der Wabenkdrper in ein Mantelrohr eingebracht und danach die 
Lotfolie auf mindestens eine Stirnflache des Wabenkdrpers aufgebracht wird. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens wird der 
Wabenkdrper mit der Lotfolie einem Vakuumldtvorgang unterzogen. Dadurch, 
dafi die Lotfolie gasdurchlassig ist, und der Wabenkdrper einem Vakuumldt- 
vorgang unterzogen wird, wird eine besonders gute metallische Verbindung 
der Blechlagen erreicht. 

Bevorzugt ist eine Ausgestaltung des Verfahrens, bei dem ein Mantelrohr 
mit dem Wabenkdrper und die Blechlagen des Wabenkdrpers untereinander 
in einem einzigen Ldtvorgang miteinander verbunden werden. Hierzu wird 
vorgeschlagen, daB der Wabenkdrper in einem Mantelrohr angeordnet und 
wenigstens eine Lotfolie wenigstens mit einem Abschnitt einer Innenober- 
flache des Mantels mit wenigstens einem Teilbereich der Blechlagen in 
Kontakt gebracht wird. Hierdurch wird auch eine relativ starre Verbindung 
zwischen dem Mantelrohr und dem Wabenkdrper erreicht. 

Soil die Elastizitat des Wabenkdrpers wenigstens in einem dem Mantelrohr 
benachbarten Randbereich erhalten bleiben, wodurch unterschiedliche thermi- 
sche Ausdehnungen in radialer Richtung des Wabenkdrpers und des Mantel- 
rohres kompensiert werden kdnnen, wird vorgeschlagen, daB die wenigstens 
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eine Lotfolie mit Abstand zu einer Innenoberflache des Mantelrohres an der 
Stimflache des Wabenkdrpers angeordnet wird. 

Zu einer weiteren Verbesserung der metallischen Verbindung der Blechlagen 
wird vorgeschiagen, dafi der Wabenkorper mit der Lotfolie zunachst unter 
Vakuum in einer Reinigungskammer gereinigt und danach zum Durchfuhren 
des Lotprozesses in eine ProzeBkammer uberfuhrt wird. Aufgrund des 
Umstandes, daB die Lotfolie an wenigstens einer Stimflache des Wabenkor- 
pers anhaftet, ist es nicht notwendig Haftkleber oder dergleichen zu ver- 
wenden. wie dies aus Verfehren bekannt ist, bei denen pulverformiges Lot 
eingesetzt wird. Bei einer thermischen Reinigung konnte bei solchen Ver- 
fahren der Kleber inaktiv werden, so dafi das Lot bei weiteren Fertigungs- 
schritten herausfiel. Eine Verunreinigung der Reinigungskammer durch 
Dampfe des Haftklebers tritt nicht ein. Wird in der Reinigungskammer nach 
dem Erzeugen eines Vakuums beispielsweise eine Schutzgasatmosphare 
eingebracht, so kann bei dem erfindungsgemaBen Verfahren das Gas, wel- 
ches zur Ausbildung der Schutzgasatmosphare dient, mehrfach verwendet 
werden, da eine Verunreinigung des Gases aufgrund von Ausdiinstungen 
nicht Oder nur in einera sehr geringen MaBe eintritt. 

GemaB einem anderen erfinderischen Gedanken wird eine Lotfolie zum 
Herstellen eines metallischen Wabenkorpers, der aus zumindest teilweise 
strukturierten Blechlagen gewickelt, geschichtet oder geschlungen ist, vor- 
geschlagen, wobei die Lotfolie gasdurchlassig ist. Durch den Einsatz einer 
solchen Lotfolie zum Herstellen eines metallischen Wabenkorpers kann auf 
die relativ aufwendige Aufbringung von Lotpulver an die Oberflache der 
Blechlagen verzichtet werden. Bestand bei Wabenkorpern, die mit Lotpulver 
beschichtet worden sind, stets die Gefehr, daB sich das Lotpulver wahrend 
einer Uberfiihrung eines Wabenkorpers in eine Lotstation ablost, so ist eine 
solche Gefedir bei der Verwendung einer Lotfolie, die ein makroskopisches 
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Gebilde ist, nicht mehr. Dies vereinfacht auch die Hersteilung von Waben- 
korpern. Vorzugsweise ist die Lotfolie poros, insbesondere ofFenporig, 
wodurch die Gasdurchlassigkeit der Lotfolie verbesseit wird. 

GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung wird vorgeschlagen, dafi 
die Lotfolie in Form einer Lotschaumfolie ausgebildet ist. 

Zur Verbesserung des Lotprozesses iind somit auch einer Ldtverbindung 
zwischen den zu verbindenden Teilen, insbesondere Blechlagen, wird vor- 
geschlagen» dafi die Lotfolie wenigstens ein Flufimittel enthalt. 

Vorzugsweise ist die Lotfolie ein auf Nickel basierendes Material. Die 
Lotfolie kann einen geringen Anteii an Kohlenstoff enthalten. Sie kann auch 
im wesentlichen kohlenstofi&ei sein. Zur Herabsetzung der Lottemperatur 
und zur Verbesserung der Lotverbindung wird vorgeschlagen, dafi die 
Lotfolie Bor und/oder Silizium enthalt. Der Borgehalt der Lotfolie kann bis 
zu 8,5 Gew.-% betragen. Das Material der Lotfolie kann auch im wesentli- 
chen chromfrei sein. 

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden anhand eines in der 
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen metallischen Wabenkorper im Querschnitt, 

Fig. 2 eine Vorderansicht des Wabenkorpers nach Fig. 1, 

Fig. 3 schematisch eine Lotfolie im Querschnitt, 

Fig. 4 ein erstes Ausfuhnmgsbeispiel einer Lotfolie in einer Draiifsicht, 
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Fig. 5 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer Lotfolie in einer Draufsicht 
und 

Fig. 6 ein drittes Ausfutirungsbeispiel einer Lotfolie in einer Draufsicht. 

In der Fig. 1 ist ein Wabenkorper im Langsschnitt dargestellt. Der Waben- 
korper 1 ist in einem Mantelrohr 9 angeordnet. Er weist Stirnflachen 4, 5 
auf. An jeder Stimflache 4, 5 ist eine Lotfolie 6 bzw. 7 angeordnet. Die 
Lotfolie 6, 7 ist gegen die Stirnflache 4 bzw. 5 angedriickt, so daB diese 
an dem Wabenkorper 1 anhaflet. Die Lotfolie 6, 7 uberdeckt im wesentli- 
chen die gesamte Stimflache 4, 5. Die Lotfolie 6, 7 liegt an einem Ab- 
schnitt einer Innenoberflache 11 des Mantelrohres 9 an. 

Der Wabenkorper 1 ist aus glatten Blechlagen 2 xmd strukturierten Blechla- 
gen 3 gebildet. Die Blechlagen 2, 3 begrenzen Kanale 8, die sich un 
wesentlichen in axialer Richtung des Wabenkorpers 4 erstrecken. Solche 
Wabenkorper 1 werden als Katalysatortragerkorper im Abgassystem eines 
Kraftfahrzeugs verwendet. Schematisch ist in der Fig. 2 dargestellt, dafi die 
Lotfolie 6 an der Stimflache 4 angeordnet ist. Die AuBenkontur der Lotfolie 
6 bzw. 7 entspricht im wesentlichen der Innenkontur des Mantelrohres 9, so 
da6 die gesamte Stirnflache 4, 5 mit der Lotfolie bedeckt ist. 

Ein so vorbereiteter Wabenkorper wird einem LotprozeB unterzogen. Da- 
durch, daB die Lotfolie an der Stirnflache 4 bzw. 5 anhaftet kann der 
Wabenkorper stehend gelotet werden. In dieser Anordnung verlauft die 
Langsachse des Wabenkorpers im wesentlichen vertikal. Der Lotvorgang 
kann in einem Vakuumlotofen durchgefuhrt werden, da die Lotfolie gas- 
durchlassig ist. Aufgmnd dieser Ausgestaltung der Lotfolie konnen auch die 
einzelnen Kanale 8 des Wabenkorpers evakuiert werden. ZweckmaBigerweise 
wird ein Wabenkorper vor einem VakuumlotprozeB einem Reinigungsschritt 
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in einer Reinigungskammer unterzogen. Der Reinigungsschritt kann durch 
Evakuiening einer Reinigungskammer erfolgen. Danach kann beispielsweise 
ein Gas, insbesondere eine Inertgas, vorzugsweise erwarmtes Inertgas, in die 
Reinigungskammer eingeleitet werden. Hierdurchi werden mdgliche Riick- 
stande, z.B. Walzdl, aus dem Hersteliungsprozefi des Wabenkorpers entfernt. 
Danach kann der Wabenkorper gegebenenfalls in eine Prozefikanmier einem 
LotprozeB unterzogen werden. 

Eine Lotfolie 6, 7 ist vorzugsweise in Form einer Lotschaumfolie ausgebil- 
det, wie sie schematisch in der Fig. 3 dargestellt ist. Die Lotschaumfolie 
hat Durchgangsporen 10. Durch diese Kanale ist die Lotfolie gasdurchlassig. 
Die Lotfolie enthalt vorzugsweise ein FluBmittel. Sie ist ein auf Nickel 
basierendes Material. 

Fig. 4 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel einer Lotfolie 16. Die Lotfolie 16 weist 
Durchgangsofftiungen 12 auf, durch die Teilbereiche der Blechlagen nicht 
miteinander verbunden werden. Die Form und die Anzahl der Durchgangs- 
offtiungen 12 kann an das gewiinschte Lotergebnis angepafit werden. 

Fig. 5 zeigt ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer Lotfolie 26 in einer 
Draufsicht. Die Lotfolie 26 weist von einem Zentrum ausgehende finger- 
artige Vorspriinge 14 auf. Die Endbereiche der Vorsprunge 14 liegen auf 
einem gemeinsamen gedachten Umfang 13. Der Umfang 13 kann mit dem 
AuBenumfang einer Stimflache des Wabenkorpers iibereinstimmen. Durch die 
Ausgestaltung der Lotfolie 26 wird eine strahlenformig von einem Zentrum 
des Wabenkorpers ausgehende Lotverbindung der Blechlagen erreicht. 

Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Lotfolie 36 ist in der Fig. 6 darge- 
stellt. Die Lotfolie 36 weist an ihrem AuBenumfang Abschnitte 15 auf, die 
auf einem gemeinsamen gedachten Umfang 13 liegen. Zwischen zwei be- 
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nachbarten Abschiiitten 15 liegt ein Abschnitt 17, der vom Zentrum des 
Umfengs 13 bzw. der Lotfolie 36 betrachtet mit Abstand zum Umliang 13 
ausgebildet ist. Stimmt der AuBenumfang 13 mit dem Innenumfeng einer 
Innenoberflache des Mantelrohres iiberein, so werden Blechlagen in den 
5 Abschnitten IS mit dem Mantelrohr verbunden. In den zwischen den Ab- 
schnitten 15 liegenden Abschnitten 17 erfolgt keine Verbindung der Blechla- 
gen eines Wabenkdrpers mit einem Mantelrohr. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines metallischen Wabenkorpers (1), der aus 
zumindest teilweise strukturierten Blechlagen (2, 3) gewickelt, geschich- 

5 tet Oder geschlungen ist, bei dem wenigstens eine mindestens teilweise 

gasdurchlassige Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) an mindestens einer Stim- 
flache (4, 5) des Wabenkorpers (1) angordnet und mindestens mit 
wenigstens einem Teilbereich der Blechlagen (2, 3) in Kontakt gebracht 
und der Wabenkdrper (1) zur metallischen Verbindung wenigstens der 

10 Blechlagen (2, 3) einem Lotvorgang unterzogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem wenigstens eine gasdurchlassige, 
porose Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) mindestens mit wenigstens einem 
Teilbereich der Blechlagen (2, 3) in Kontakt gebracht wird. 

IS 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, bei dem wenigstens eine Lot- 
schaumfolie (6, 7, 16, 26, 36) mindestens mit wenigstens einem Teilbe- 
reich der Blechlagen (2, 3) in Kontakt gebracht wird. 

20 4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, bei dem wenigstens ein Teilbe- 
reich der Blechlagen (2, 3) in einer jeden Stirnflache (4, 5) des Wa- 
benkorpers (1) mit wenigstens einer Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) in 
Kontakt gebracht wird. 

25 5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei dem alle Blechlagen 
(2, 3) in wenigstens einer Stirafache (4, 5) mit wenigstens einer Lotfo- 
lie (6, 7, 16, 26, 36) in Kontakt gebracht werden. 



30 



6. 



Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei dem wenigstens ein 
Teilbereich der Blechlagen (2, 3) in wenigstens einer Stirnflache (4, 5) 
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Bezugszeichenliste 



I Wabenkorper 
2, 3 Blechlagen 
4, 5 Stimflache 
6, 7 Lotfolie 

8 Kanai 

9 Mantelrohr 

10 Poren 

II Innenoberflache 

12 dffiiungen 

13 Umfang 

14 Vorspriinge 
15. 17 Abschnitt 



16, 26, 36 Lotfolie 
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des Wabenkorpers (1) mit jeweils einer Lotfolie (6, 7, 16, 26. 36) in 
Kontakt gebracht wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspniche 1 bis 6, bei dem eine jede 
5 Lottfolie (6, 7, 16, 26, 36) wenigstens teilweise in den WabenkSrper 

(1) eingeprefit wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei dem zunachst wenig- 
stens eine Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) auf mindestens eine Stimflache 

10 (4, S) des Wabenkorpers (1) aufgebracht imd danach der Wabenkdrper 

(1) mit Lotfolie(n) (6, 7, 16, 26, 36) in ein Mantelrohr (9) eingebracht 
werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspniche 1 bis 7, bei dem zunachst der 
15 Wabenkdrper (1) in ein Mantelrohr (9) eingebracht und danach wenig- 
stens eine Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) auf mindestens eine Stimflache 
(4, 5) des Wabenkorpers (1) aufgebracht wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspniche 1 bis 9, bei dem der Wabenkor- 
20 per (1) in einem Mantelrohr (9) angeordnet und wenigstens eine Lotfo- 
lie (6, 7, 16, 26, 36) wenigstens mit einem Abschnitt einer Innenober- 
flache (11) des Mantelrohres (9) und mit wenigstens einem Teilbereich 
der Blechlagen (2, 3) in Kontakt gebracht wird. 

25 11. Verfahren nach einem der Anspniche 1 bis 9, bei dem der Wabenkdr- 
per (1) in einem Mantelrohr (9) angeordnet und wenigstens eine Lotfo- 
lie (6, 7, 16, 26, 36) mit wenigstens einem Abschnitt (17) beabstandet 
zu einer Innenoberflache (11) des Mantelrohres (9) ist, und mit wenig- 
stens einem Teilbereich der Blechlagen (2, 3) in Kontakt gebracht wird. 

30 
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12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, bei dem der Wabenkor- 
per (1) mit der Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) einem Vakuumlotvorgang 
unterzogen wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, bei dem der Wabenkdr- 
per (1) mit Lotfolie(n) (6, 7, 16, 26, 36) zunachst unter Vakuum in 
einer Reinigungskammer thermisch gereinigt imd danach zum Durch- 
fuhren des Lotprozesses in eine ProzeBkanmier uberfiihrt wird. 

14. Lotfolie zum Herstellen eines metallischen Wabenkorpers (1), der aus 
zumindest teilweise strukturierten Blechlagen (2, 3) gewickelt, geschich- 
tet Oder geschlungen ist, insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, daB die Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) gas- 
durchlassig ist. 

15. Lotfolie nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Lotfolie 
(6, 7, 16, 26, 36) poros ist. 

16. Lotfolie nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) eine Lotschaumfolie ist. 

17. Lotfolie nach Anspruch 14, 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) wenigstens ein FluBmittel enthalt. 

18. Lotfolie nach einem der Anspruche 14 bis 17. dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) ein auf Nickel basierendes Material 
ist. 



19, Lotfolie nach einem der Anspruche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lotfolie (6, 7, 16, 26, 36) Bor und/oder Silizium enthalt. 
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